esp@cenet document view 



Page 1 of 1 



Process for making a multilayered parison of thermoplastic material 



Patent number: DE3407060 

Publication date: 1 985-09-1 2 

inventor: ROSENKRANZ OTTO (DE); HORWEGE CLAUS (DE); 

HOENE NORBERT (DE) 

Applicant: KRUPP CORPOPLAST MASCH (DE) 

Classification: 

- International: B29C49/02 

-european: B29C49/02; B29C49/22; B29C57/10 

Application number: DEI 9843407060 19840227 
Priority number(s): DEI 9843407060 19840227 



Also published as: 



a 

a 

a 



US4590028 (A1) 
JP61002513 (A) 
FR2560114 (A1) 



Report a data error here 



Abstract not available for DE3407060 
Abstract of corresponding document: US4590028 

A method is disclosed for making a three layered 
parison for blow molding a biaxially oriented 
hollow article of thermoplastic material. One end 
portion of an extruded tubular body is heated to 
welding temperature and closed to a bottom by a 
forming step. The central layer of the multilayered 
body is removed from part of the end portion 
before the forming step takes place to insure that' 
the central barrier layer of the body allows for an 
intimate welding together of the inner and outer 
layer. A similar operation is used in making the 
finish portion of a container at the opposite end of 
the tubular body. 
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Patentansprflche: 

1. Verfahren zum Herstellen eines aus wenigstens 
drei Schichten aus thermoplastischem Kunststoff 5 
bestehenden Vorformlings fur das Blasformen eines 
biaxial orieniierten Hohlkdrpers, insbesondere einer 
Flasche, bei dem an einem koextrudierten, beidseitig 
offenen Rohrabschnitt der eine Endbcreich auf Ver- 
formungstemperatur erwSrmt sowie zu einem ge- 10 
schlossenen Boden umgeformt wird und bei dem 
gegebenenfalls der andere Endbereich auf Verfor- 
mungstemperatur erwarmt und zu einer BehSlter- 
mundung umgeformt wird, dadurch gekenn - 

z e i c h n e t . daB vor dem Umformen an dem umzu- is 
formenden Endbereich in dem an dessen Stirnseite 
angrenzenden Abschnitt der Kunststoff der mittle- 
ren Schicht bzw. Schichten entfemt wird. 

2. Verfahr<n nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeiehnet, daB das Er.tfernen des Abschnitts der mitt- 20 
leren Schicht bzw. Schichten durch Verdr&ngen und/ 
oder Spanabheben erfolgt 

3. Verfahren nach einem dcr Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Entfernen der 
mittleren Schicht bzw. Schichten bis zu einer Tiefe 25 
von ungefahr ein bis zwei Schichtdicke(n) erfolgt 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
eines aus wenigstens drei Schiclnen aus thermoplasti- 
schem Kunststoff bestehenden Vorformlings mit den im 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 a.igegebenen Merk- 
malen. 35 

Bei einem derartigen bekannten Verfahren (US-PS 
44 24 182) wird an einem aus drei Schichten bestehen- 
den Rohrabschnitt ein Boden durch Walzen vorgeformt 
dann das Stirnende durch Schneidmesser begradigt und 
der Boden in eine Form gepreBt Man erhSlt einen Bo- 40 
den. in dem sich die Sperrschicht Oberiappt; der Vor- 
gang ist jedoch sehr aufwendig. 

Zur Herstellung eines geschlossenen Bodens ist es 
bekannt. das RohrstOck in dem betreffenden Endbereich 
auf Verformungstemperatur zu erwarmen. Unter Ver- 45 
wendung eines kuppenfdrmigen Domes und einer Bo- 
denform wird dann der erwSrmte Endbereich des Rohr- 
stOckes in einem PreBschwciBvorgang kuppenfdrmig 
verschlosscn (DE-PS 17 04 1 19). 

In ahnlicher Weise wird der gegenflberliegende End- 50 
bereich unter Verwendung eines Innendorns und einer 
AuBenform zu einem Mundungsbereich warmevcr- 
formt (DE-OS 31 01 284). 

Auch ist bereits bekannt geworden. die Stirnseite des 
zu verschlieBenden Endbereiches der RohrstOcke kcge- 55 
lig anzuschrSgen. um bessere Voraussetzungen for das 
VerschlieBen und VerschweiBen des Rohrendes zu 
schaffen (US- PS 39 29 943). 

Bestimmte empfindliche FOIlgOter erfordern eine ver- 
besserte Gas-Sperreigenschaft des Hohlkdrpers. Zur 60 
Verbesserung der Sperreigenschaften kann der Hohl- 
kdrper aus drei oder mehr Schichten aufgebaut werden. 
wobei die innere und die SuDere Schicht aus thermopla- 
stischem Kunststoff (z. B. PET) und die mittlere Schicht 
bzw. die mittleren Schichten aus einem Werkstoff mit 65 
hohen Sperreigenschaften bestehen. 

Wird nun ein derartiges aus mehreren Schichten be* 
stehendes RohrstOck zur Herstellung eines Vorform- 
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lings in seinen Endbereichen wSrmeverformLso besteht 
die Gefahr. daB die als Sperrschicht dienende mittlere 
Schicht eine einwandfreie VerschweiBung der inneren 
und der auBeren Schicht verhinderu da der Werkstoff 
der mittleren Schicht beim kuppenrdrmigen Verschlie- 
Ben des RohrstOck es in das SchweiBzentrum gelangt Im 
gunstigsten Fall entsteht eine geschwachte SchweiBung. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. ein Ver- 
fahren der eingangs geschilderten Art anzugeben, mit 
dem in einfacher Weise eine Umformung erfolgt, ohne 
daB die mittlere Schicht bzw. die mittleren Schichten die 
Umformung der Endbereiche des RohrstOckes beein- 
trSchtigL 

Diese Aufgabe wird mit den im Kennzeichen des Pa- 
tentanspruchs 1 genannten Merkmalen geldst 

Hierdurch wird verhindert, daB beim kuppenffirmi- 
gen VerschlieBen des Endbereiches Werkstoff der mitt- 
leren Schicht bzw. Schichten in das SchweiBzentrum 
gelangt Somit kdnnen sich die innere urd die auBere 
Schicht, die aus dem thermoplastischen Kunststoff be- 
stehen, im Zentrum des Bodens einwandfrei verbinden. 
Das Bodenzentrum des Vorformlings besitzt daher bei 
der anschlieBenden Streckbelastung eien vorzGgliche 
Haltbarkeit Dennoch behalt die mittlere Schicht ihre 
Sperrfunktion bis nahe an das Bodenzentrum des herzu- 
stellenden Hohlkdrpxr.-s (Flasche). AuBerdem ist sicher- 
gestellt, daB der Werkstoff der mittleren Schicht bzw. 
der mittleren Schichten mit dem Fullgut nicht in Beruh- 
rung gelangen kann. 

Soli gegebenenfalls auch der andere Endbereich des 
Rohrabschnitts zu einer BehSltermOndung umgeformt 
werden, so kbnnen sich ungeachtet der beim Verfor- 
mungsvorgang auftretenden Relativverschiebung zwi- 
schen Innen- und AuBenschicht die Innen- und AuBen- 
schicht miteinander verbinden, ohne daB die Gefahr be- 
steht, daB Werkstoff der mittleren Schicht nach auBcn 
dringt Die mittlere Schicht wird daher im Bereich dcr 
Stirnseite vollstandig von dem thermoplastischen 
Kunststoff der Innen- und AuBenschicht eingeschlossen. 

Das Entfernen des Werkstoffes kann durch VerdrSn- 
gen und/oder Spanabheben erfolgen. Zum VerdrSngen 
des Werkstoffes wird z. B. ein Werkzeug mit einem 
kreisfbrmigen, vorstehenden Abschnitt von der Stirnsci- 
te her axial in den Bereich zwischen der Innenschicht 
und der AuBenschicht eingeschobcn. Hierdurch wird 
der Werkstoff der mittleren Schicht so verdrangt. daB in 
dem ah der Stirnseite angrenzenden Bereich der mittlc- 
ren Schicht ein freier Raum entsteht. 

Zum spanabhebenden Entfernen wird der Werkstoff 
beispielsweise durch ein Drehwerkzeug oder durch eine 
KreissSge abgetragen. 

Vorzugsweise wird der Werkstoff von der zugehort- 
gen Stirnflache aus bis zu einer Tiefe von einer bis zwei 
Schichtdickrn entfernt. 

Anhand der Zeichnung wird ein Ausfuhrungsbeispicl 
des Verfahrens nach der Erfindung criaulert. Es zeigt 

F ig. 1 einen Langsschnitt durch einen Endbereich ci- 
nes dreischichtigcn RohrstOckes zum Herstellen eines 
Vorformlings; 

Fig. 2 eines Langsschnitt des RohrstOckes nach 
F i g. 1 nach dem Entfernen eines Teils des Werkstoffes 
der mittleren Schicht; 

F i g. 3 einen Langsschnitt durch einen in einem Form- 
werkzcug angeordneten Vorformling nach F i g. 2 nach 
dem VerschlieBen zu einem Boden und 

Fig. 4 einen Langsschnitt durch den Vorformling 
nach Fig. 2 nach den Umformen dcs Endbereiches zu 
einer BehSltermOndung. 
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Das Rohrstuck 2, von derr» nur der obere Teil darge- 
stellt ist, besteht aus drei Schichten, einer inneren 
Schicht 4, einer auBeren Schicht 6 und ciner mittleren 
Schicht 8. Die innere Schicht 4 und die auBere Schicht 6 
bestehen aus einem thermoplastischen Kunststoff. z. B. 
aus PET. Die mialere Schicht S besteht aus einem Werk- 
stoff mil Sperreigenschaften. fOr bestimmte empfindli- 
che Fullguter. 

Das RohrstC rk 2 wurde durch Koextrusion der drei 

.Vhirhtpn ?n pinpm nir>Kt Ani-rrar i, — i:_t 

■; * — ivwminuici HV.HCK 

zylindrischen Rohr und anschlieflendes Ablangen her- 
gestelb. Aus dem Rohrstuck 2 soil ein am einen Ende 
verschlossener und am anderen Ende mit einer Behai- 
termundung versehener Vorformling 10 hergestellt 
werden. der dann durch anschlieBendes biaxiales Blas- 
formen zu einem nicht dargesteiiten Hohikorper, z. B. 
einer Flasche, verarbeitet wird. 



Vor dem VerschlieBen des einen Endbereiches des 
RohrstQckes 2 wird Werkstoff der mittleren Schicht 8 
aus dem an der Stimflache 12 angrenzenden Teil des zu 20 
verschiieSenden Endbereiches er.tfemt (F i g. 2). 

Danach wird der zu verschlieQende Endb:reich des 
Rohrstuckes 2 auf Verformungstemperatur erwSrmt 
und dann mittels eines Formwerkzeuges kuppenartig 
verschlossen (Fig. 3). Das Formwerkzeug besteht aus 25 
einem Innendom 14 und einer AuBenform 16. die durch 
cine gegenseitige axiale Relativverschiebung das Rohr- 
stOck 2 in einer Art PreflschweiBvorgang verschlieBen. 

Wie aus Fig. 3 ersichtlich. wird durch das Entfernen 
cmes Teiis der mittleren Schicht 8 ein ungehindertes 30 
ZusammcnschweiBen der Innenschicht 4 und der Au- 
Benschicht 6 im Zentrum ermdglicht. Der Werkstoff der 
mittleren Schicht 8 verbleibt auBerhalb des SchweiBbe- 
reiches, weil die Schmelze der Innenschicht mit geome- 
trischem VoIumeniiberschuB vorrangig sich mit der Au- 35 
Bcnschicht 6 verbindet 



Hierzu genugt es, wenn der Werkstoff der mittleren 
Schicht 8 von der Stimflache 12 aus bis in eine Tiefe von 
nngefahr einer bis zwei Schichtdicken entfernt wird. 

Der dem Boden-Endbereich des Rohrstuckes 2 ge- 40 
gcnOberliegende Endbereich wird zu einer Behaiter- 
mundung umgeformt. Auch bei diesem Verformungs- 
prozeB wird der Endbereich auf Verformungstempera- 
tur erwarmt und dann durch ein aus Innendorn und 
AuBenform bestehenden Formwerkzeug (nicht gezeigt) 45 
warmeverlormt 



Um zu verhindern, daB bei diesem Formvorgang der 
an der Stirnseite 12 angrenzende Werkstoff der mittle- 
ren Schicht 8 radial nacb innen gezogen wird und somit 
mit dem Fullgm in Bertlhrung gelangen kann. wrid auch 50 
in diesem Fall vor dem Verformungsvorgang Werkstoff 
der mittleren Schicht 8 in dem an der Stirnseite angren- 
yenden Bercich entfernt. Beim Verformungsvorgang 
wird dann aufgrund der Relativverschiebung zwischen 
dem Innendorn und der AuBenform die Innen- und Au- 55 
Benschicht 6, 8 miteinander verschweiBt. so daB der 
Werkstoff der mittleren Schicht 8 im Bereich der Stirn- 
seitc vollkommen eingeschlossen ist (Fig. 4). 



Hierzu I Blau Zeichnungen 60 
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